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(g) Startergenerator fur eine Verbrennungskraftmaschine und Verfahren zur Herstellung desselben 

@ Die Erfindung betrifft einen Startergenerator fur eine 10 
Verbrennungskraftmaschine mit einem Rotor und einenn 
Stator, deren Baueiennente im Wesentlichen aus ge- 
schichteten und miteinander gefiigten Blechen bestehen. 
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Beschreibung 

Die E]-findung betrifft einen Startergenerator fiir eine Ver- 
brennungskraftmaschine und ein Verfahren zur Herstellung 
desselben mit den in den Anspruchen 1 und 9 genannten 5 
Merkmalen. 

Stand der Technik 

Aus dem Stand der Technik sind Startanlagen fiir Ver- lo 
brennungsmotoren bekannt, die in der Regel aus einem bat- 
teriegespeisten (ileichstrommotor (Startergenerator) sowie 
Schalt- und Steuergeraten bestehen. Zum Anspringen der 
Verbrennungskraftmaschine wird ein Drehmoment vom 
Startergenerator ubertragen. Dabei benotigen Ottomotoren 15 
im Allgemeinen Drehzahlen von 60 bis 100 U/min und Die- 
selmotoren etwa Drehzahlen von 80 bis 200 U/niin. Im 
Zugc fortschrcitcndcr Gcwichts- und Baurauinrcduzicrun- 
gen beziehungsweise Verbesserungen der Startleistung sind 
zahlreiche Modifikationen der Starteranlage entwickelt wor- 20 
den. So kann beispielsweise bei sogenannten Vorgelegestar- 
tem durch eine zusatzliche Getriebestufe eine Gesamtuber- 
setzung eines vom Startergenerator erzeugten Ankerdreh- 
moments erhoht werden. Es besteht jedoch weiterhin das 
Bedurfnis zur Gewiehts- beziehungsweise Bauraunireduzie- 25 
rung, einer Verbesserung einer Kiihlleistung oder einer Re- 
cyclingfahigkeit und einer Reduzierung einer Bauteilean- 
zahl. Daher sind vorleilhafte Modifikationen des Starterge- 
nerators erwunscht. 

30 

Vorteile der Erfindung 

ErfindungsgemaB lasst sich mit Hilfe des Startergenera- 
tors und dem Verfahren zur Herstellung desselben mit den in 
den unabhangigen Anspruchen 1 und 9 genannten Merkma- 
ten einerseits ein besonders einf aches und kostengunstiges 
Herstellungsverfahren und andererseits ein gewichts- und 
baurauinreduzierter, besonders einfach den Kundenanforde- 
rungen anzupassender Startergenerator zur Verfiigung stel- 
len. Der Startergenerator weist dabei einen Rotor und einen 40 
Stator auf, deren Bauelemente im Wesentlichen aus ge- 
schichteten und miteinander gefiigten Blechen bestehen. 

GemaB dem Verfahren werden die den Stator und den Ro- 
tor bildenden Bleche durch Fiigen miteinander verbunden. 
Das Fiigen kann dabei durch Stanzpaketieren, SchweiBen, 45 
KLeben oder Nieten erfolgen. Die einzelnen Bleche werden 
derart vorbehandelt und aufeinander geschichtet, dass die 
wesentlichen Bauelemente der beiden Komponenten zumin- 
dest weitestgehend vorgeformt sind. 

Vorzugsweise beinhalten die Bauelemente des Rotors ein- 50 
zeln oder kombiniert eine Nabe, einen Lagersitz und ein Im- 
pulsrad zur Drehzahl- und/oder Drehrichtungserkennung. 
SoUen zusatzhch Kurzschlussstabe oder Kurzschlussringe 
am Rotor erzeugt werden, so kann dies in bevorzugter Weise 
durch Aluminiumguss oder Kupferguss erfolgen. 55 

Mit einer geeigneten Geometrie der nach dem Fiigen den 
Stator bildenden Bleche sind insbesondere Bauelemente wie 
eine Stiftbohrung, ein Bohrbild und ein Kiihlsystem direkt 
erzeugbar. In einer bevorzugten Variante wird ein Teil des 
Kuhlsy stems durch Aussparungen am auBeren Rand des 60 
Stators gebildet. Die Aussparungen dienen dann in einem 
sich anschhcBenden Fertigungsschritt zur Aufnahme von 
Kiihlrohren. In einer bevorzugten Ausgestaltung eines sol- 
chen Kuhlsystems weisen die Kuhlrohren eine Randelung 
an ihrcr Rohrobcrflachc auf, die cine Haltckraft auf einem 65 
Grundkorper des Stators erhoht. Die Kuhlrohren konnen 
weiterhin zur dauerhaften Fixierung am Stator eingepresst 
werden oder zunachst nur in die Aussparung des Stators ein- 
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gelegt werden, um anschlieBend durch einen Dom aufge- 
weitet zu werden. 

Aitemativ oder in Kombination hierzu kann das Kiihlsy- 
stem im Tnnern des Stators untetgebracht sein (innere Kiih- 
lung) Oder die Mantelflachen des Kuhlsystems werden 
durch einen auBeren Rand des Stators und eine den Stator 
aufnehmende Getriebeglocke gebildet (auBere Kiihlung). 
Zur Abdichtung des Kiihlsys terns kann im Bereich der Man- 
telflachen des Kiihlsystems ein Dichtmittel aufgebracht wer- 
den, beispielsweise ein galvanischer Uberzug, ein hitzebe- 
standiger und kiihlmittelre sis tenter Lack oder ein Kunst- 
harz. 

Weitere bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung erge- 
ben sich aus den iibrigen, in den Unteranspriichen genannten 
Merkmalen. 

Zeichnungen 

Die Erfindung wird nachfolgend in Ausfiihrungsbeispie- 
len anhand der zugehorigen Zeichnungen naher erlautert. Es 
zeigen: 

Fig. 1 eine Ausfiihrung eines Startergenerators als Asyn- 
chronmaschine in einer perspektivischen Teilschnittansicht; 

Fig. 2 zwei perspektivische Teilschnittansichten eines 
Stators mit Kiihlsystem; 

Fig. 3 zwei perspektivische Teilschnittansichten eines 
Rotors; 

Fig, 4 eine schematische Schnittdarstellung eines Berei- 
ches eines Stators mit einer inneren Kiihlung und 

Fig, 5 eine schematische Schnittdarstellung eines Berei- 
ches eines Stators mit einer auBeren Kiihlung. 

Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels 

Die Fig, 1 zeigt einen Startergenerator 10, wie er im 
Triebstrang zwischen einer Kurbelwelle einer Verbren- 
nungskraftmaschine und einem nachgeschalteten Getriebe 
montiert wird. Ein solcher Kurbelwellen-Starteigenerator 
10 kann als Asynchronmaschine ausgelegt sein und besteht 
iiblicherweise aus einem Stator 12 und einem dazu beweg- 
lich gelagerten Rotor 14. 

In der Fig. 2 sind zwei perspektivische Teilansichten des 
Rotors 14 dargestellt. Ein Grundkorper 15 des Rotors 14 
wird durch Fiigen unterschiedlicher Bleche, beispielsweise 
mittels Stanzpaketiertechnik, hergestellt. Der Grundkorper 
15 beinhaltet bereits alle wesentlichen Bauelemente des Ro- 
tors 14. So ist seine Geometrie derart festgelegt, dass sich 
am Innendurchmesser der Roiorbleche ein Lagersitz 16 aus- 
bildet. Weiterhin weist der Grundkorper 15 auf einer Innen- 
seite eine radial nach innen gerichtete Zahnung 17 auf, die 
beispielsweise Ausgangspunkt fiir eine Drehzahl- und/oder 
Drehrichtungserkennung mittels eines Impulsrades sein 
kann. Auf einer AuBenseite des Grundkorpers 15 wird durch 
eine geeignete Ausgestaltung der den Grundkorper 15 bil- 
denden Bleche eine weitere Zahnung 19 erzeugt. An dieser 
Zahnung 19 beziehungsweise in diese greifend konnen 
Kurzschlusselemente, wie ein Kurzschlussring 18 und 
Kurzschlussstabe 20, angegossen werden. Hierbei kann auf 
eine an sich bekannte Kupfer- oder Aluminiumgusstechnik 
zuriickgegriffen werden, wobei ersteres Verfahren einen 
giinstigeren elektrischen Wrkungsgrad ennoglicht, 

Diese Verfahren iassen sich direkt an dem Grundkorper 
15 durchfuhren. 

Auch der in der Fig. 3 in zwei verschiedenen perspektivi- 
schen Ansichtcn dargcstclltc Stator 12 wird durch Schichtcn 
und Fugen unterschiedlicher Bleche hergestellt. Wiederum 
lassen sich auf diese Weise wesentliche Bauelemente des 
Stators 12 in einem Herstellungsprozess formen. Dazu weist 
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ein Grundkorper 22 des Stators 12 ein zur Aufnahme des 
Rotors 14 erforderliches Bohrbild bereits nach dem Zusam- 
menfugen der einzelnen Bleche auf. Weiterhin konnen Stift- 
bohrungen 24 und Aussparungen 26 zur Autnahnne einer 
Kuhlrohre 28 (Kuhlsystem 27) vorhanden sein. Dabei kann 5 
ein Warmeiibergang vom Statorgrundkorper 22 zum Kiihl- 
rohr 28 durch MaBnahmen verbessert. werden, wieeine Ran- 
delung der Rohroberflache, einem Einpressen des Kuhlrohrs 
28 in das Statorpaket oder einem Einlegen des Kuhlrohrs 28 
in das Statorpaket und anschlieBendein Aufweiten mit ei- 
nem Dom, Insgesamt kann auf diese Weise sehr flexibel den 
ortlichen CJegebenheiten Rechnung getragen werden. 

In den Fig, 4 und 5 sind zwei weitere alternative Kuhlsy- 
steme 27 fiir den Stator 12 jeweils in einem schematischen 
Viertelschnitt dargestellt. Eine innere Kuhlung (Fig. 4) lasst 
sich derart reahsieren, dass der Grundkorper 22 in axialer 
Richtung jeweils mit zwei gleich groBen Endblechen 29 ver- 
schwciBt wird. Einc auBcrc Mantclflachc des Kiihlsy stems 
27 wird iiber ein mit den Endblechen 29 verschweiBtes 
Rohrstuck 32 gebildet. Um eine Dichtheit des Kuhlsystems 
27 gegeniiber einer im BeUneb kursierenden Kiihlflussigkeit 
sicherzustellen, wird im Bereich der Mantelflachen 34 ein 
Dichlmittel 36 aufgebracht. Das Dichtmittel 36 kann ein 
galvanischer Uberzug, ein hitzebestandiger und kiihlmittel- 
resis tenter Lack oder ein Kunstharz sein. Insgesaint lassL 
sich durch eine solche integrierte Kuhlung ein Bauvolumen 
und ein Gewicht des Stators 12 verringem. Zudem ist seine 
Recychngfahigkeit durch die aufgezeigte Einschrankung 
der Anzahl der verwendeten Materialien verbessert und eine 
Kuhlung kann mit einem besonders gunstigen Warmeuber- 
gang stattfinden. 

Anstelle des Rohrstucks 32 kann in einer weiteren alter- 
nativen Austuhrungsform des Stators 12 auch eine Wan- 
dung 38 einer den Stator 12 aufnehmenden Getriebeglocke 
verwendet werden. Sofem eine solche Ausgestaltung den 
ortlichen Erfordemissen des Statorgenerators 10 entgegen- 
kommt, kann auf diese Weise eine weitere Gewichtsreduzie- 
rung erreicht werden. 

Patenianspruche 

1. Startergenerator fiir eine Verbrennungskraftma- 
schine mit einem Rotor und einem Stator, deren Bau- 
elemente im Wesentlichen aus geschichteten und mit- 
einander gefugten Blechen bestehen. 

2. Startergenerator nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Bauelemente des Rotors (14) einzeln 
Oder kombiniert eine Nabe, einen Lagersitz (16) und 
ein Impulsrad zur Drehzahl- und/oder Drehrichtungs- 
erkennung beinhalten. 

3. Startergenerator nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Bauele- 
mente des Statois (12) einzeln oder kombiniert eine 
Stiftbohrung (24), ein Bohrbild und ein Kuhlsystem 
(27) beinhalten. 

4. Startergenerator nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Teil des Kuhlsystems (24) durch 
Aussparungen (26) am auBeren Rand des Slatori. (12) 
gebildet wird, wobei die Aussparungen (26) zur Auf- 
nahme von Kiihlrohren (28) dienen. 

5. Startergenerator nach einem der Anspriiche 3 oder 
4, dadurch gekennzeichnet, dass das Kuhlsystem (27) 
im Innem des Stators (12) untergebracht ist (innere 
Kuhlung). 

6. Startergenerator nach einem der Anspriiche 3, 4 
oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Kiihlsystem 
(27) am auBeren Rand des Stators (12) untergebracht 
ist und eine auBere Mantelflache (34) des Kiihlsystems 
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(27) von einer Wandung (38) einer Geuiebeglocke ge- 
bildet wird (auBere Kuhlung). 

7. Startergenerator nach einem der Anspriiche 5 oder 
6, dadurch gekennzeichnet, dass zur Abdichtung des 
Kuhlsystems (27) ein Dichtmittel (36) im Bereich der 
Mantelflachen (34) des Kiihlsystems (27) aufgebracht 
ist. 

8. Startergenerator nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Dichtmittel (36) ein galvanischer 

10 Uberzug, ein hitzebestandiger und kiihimittebresisten- 

ter Lack oder ein Kunstharz ist. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Startergenerators 
fiir eine Verbrennungskraftmaschine mit einem Rotor 
und einem Stator, bei dem die wesentlichen Bauele- 

15 mente des Rotors und des Stators durch Fugen von ge- 
schichteten Blechen gebildet werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Fiigcn durch Stanzpakcticrcn, SchwciBen, 
Kleben oder Nieten erfolgt. 

20 11. Verfahren nach einem der Anspruche 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass Kurzschlussstabe (18) 
und/oder Kurzschlussringe (20) am Rotor (14) durch 
Aluminiumguss oder Kupferguss erzeugt werden. 
12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da- 
25 durch gekennzeichnet, dass eine GeomeU-ie der Bleche 

fiir den Stator (12) derart gewahlt wird, dass nach dem 
Aufeinanderschichten der Bleche Aussparungen (26) 
vorhanden sind, in die Kuhhrohren (28) eingelegt wer- 
den. 

30 13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Kuhkohren (28) eine Randelung an 
ihrer Rohroberflache aufweisen, die eine Haltekraft auf 
dem Stator (12) erhoht, 

14. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
35 zeichnet, dass die Kuhkohren (28) in den Stator (12) 

eingepresst werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Kuhkohren (28) in die Aussparun- 
gen (26) des Stators (12) eingelegt werden und an- 

40 schlieBend durch einen Dom aufgeweitet werden. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Geometric der Bleche 
fiir den Stator (12) derart gewahlt wird, dass nach dem 
Aufeinanderschichten der Bleche ein Kuhlsystem (27) 

45 im Innem des Stators (12) ausgebildet wird (innere 
Kuhlung). 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Geomeuie der Bleche 
fur den Stator (12) derart gewahlt wird, dass nach dem 

50 Aufeinanderschichten der Bleche ein Kuhlsystem (27) 

am auBeren Rand des Stators (12) ausgebildet wird, 
wobei eine auBere Mantelflache (34) des Kiihlsystems 
(27) von einer Getriebeglocke gebildet wird (auBere 
Kiihlung). 

55 18. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 oder 17, 
dadurch gekennzeichnet, dass ein Dichtmittel (36) im 
Bereich der Mantelflachen (34) des Kiihlsystems (27) 
aufgebracht wird. 

60 Hierzu 5 Seite(n) Zeichnungen 
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